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нC TA T 3 max ,  TTTA нC3 max ,  8/58/5 фДt ,   (3) 
 
где δ - допуск на отклонение 8/5Дt  от 8/5ф . 
Вывод: при поверхностной термической обработке с целью при-
дания поверхностному слою заданной твердости параметры термиче-
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В данной работе приведена конструкция энергосберегающей, 
экологически чистой термовакуумной установки для сушки соли. Ис-
следовано влияние температуры и давления на процесс сушки и каче-
ство соли. Показано, что низкотемпературный процесс сушки сохраня-
ет микроэлементы и структуру кристалла соли. Предлагаемый метод 
сушки соли - эксклюзивный, не имеющий аналогов. Во время термова-
куумной сушки морская соль не проходит химической обработки и 
является «живой солью», обогащенной микро- и макроэлементами. 
Отличительной особенностью данного метода сушки является то, что 
соль сохраняет свой природный розовый цвет и содержит натуральный 
бета-каротин (провитамин А, производимый микроводорослью 
“Dunaliella Salina”), который законсервирован в кристаллической ре-
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шетке соли, являясь одним из лучших антиоксидантов и наиболее зна-
чимых элементов для жизнедеятельности организма человека. 
 
ЗАКОНЫ УПРОЧНЕИЯ ПРИ ИПД 
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НАНУ, ДонФТИ НАНУ 
 
Законы упрочнения при ИПД важны для создания и применения 
прогрессивных и нетрадиционных упрочняющих технологий, повы-
шающих функциональность и долговечность деталей машин и инст-
румента. Важную роль в понимании этих законов и в грамотном при-
менении на практике могут играть теоретические исследования зако-
номерностей упрочнения при ИПД.  
В качестве примера можно привести известное «заблуждение» 
относительно применения противодавления при обработке металлов 
методами ИПД, как дополнительного гидростатического давления. 
Считается, что противодавление подавляет возникновение таких вред-
ных дефектов как микротрещины, но способствует производству таких 
«полезных» как дислокации и границы зерен [1]. По сути дела, произ-
водство этих дефектов ведет к измельчению зерен при ИПД и к фор-
мированию в металлах высоких прочностных свойств.  В то же время, 
чтобы правильно оценить роль факторов гидростатического и негид-
ростатического давления эти факторы необходимо разделить, что 
трудно сделать в реальном эксперименте.  Поэтому вместо причинно-
следственных зависимостей плотностей дефектов от всех факторов 
задачи выстраивается только усеченная корреляционная зависимость 
между ними. 
Для правильного исследования этого вопроса важно правильно 
выбрать метод теоретического анализа. Теории, которые базируются 
на обобщении экспериментальных данных, в этом вопросе малополез-
ны, ибо носят на себе родовые пятна реального эксперимента. Необхо-
димы теории, которые строятся из общих принципов, учитывающих  
энергетические и инвариантные свойства реальных систем. Некоторое 
время в Донецком физико-техническом институте развивается новый 
теоретический метод, неравновесной эволюционной термодинамики, 
который построен на таких принципах [2, 3]. Подход базируется на 
развитии техники Ландау, предложенного им для описания фазовых 
переходов, на случай неравновесных структурно-фазовых переходов. 
В этом подходе выписаны новые кинетические уравнения для 
производства всех видов дефектов в терминах внутренней энергии 
